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Anspruch e 



1. Blattformige Auflage rait einem Kunststoff-Faseranteil, 
welche zur Erzeugung einer Oberflachenbeschichtung 
unter Warme- und Druckeinwirkung auf Holzwerkstof f en 

• • verankerbar 1st, dadurch gekenn- 

z e i c b h e t , daB die Auflage aus einem Faservlies 
besteht, welches in iiberwiegendem Gewichtsanteil thermo- 
plastische Kunststof fasern enthalt und auBerdem einen 
Ante il von Pigmenten mit hohem Br echungs exponent en, wo- 
bei das Flachengewicht des Faservlieses unterhalb von 
100 g/m 2 liegt. ' 

2. Auflage nach Anspruch. 1, dadurch g e - 

k e n n z e i c h n e t j daB das Faservlies ein 
Stutzgeriist aus Zellulose enthalt, deren Anteil zwi- . 
schen 20 und 50 Gew.#, bezogen auf das vorhanden Ge- 
samtfasergewicht liegt. 

3. Auflage nach Anspruch 2, dadurch g e - 

k. e n n z e i c h n e t , daB zur Fixierung der Pig- 
ment e und thermoplastischen Fasern an die Zellulose 
kationische Polymidharze vorgesehen sind. 

4. Auflage nach einem der Anspriiche 1 bis 3, d a - 

d u r c h gekennzeichnet, daB das 
Faservlies hydrophilierte Polyathylen- und/oder 
. Polypropylenfasern enthalt. 
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5. Auflage nach einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet , daB 
das Faservlies eine relativ hohe Luf tdurchlassigkeit 
besitzt. 

6 . Auflage nach Anspruch 1 f dadurch ge- 
kennzeichnet, daB als Pigmente einzeln 
oder in Mischung Titandioxid, Zinksulfid, Eisenoxid, 
Chroraoxid, Bleichromat, Molybdat und organische Pig- 
mente eingebettet sind. 

7. Auflage nach einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB das 
Faservlies oberflachlich Lacksysteme, vorzugsweise ver- 
netzender Art, tragt. 

8. Platte aus Holzwerkstoff , insbesondere Spanplatte mit 
einer unter Warme- und Druckeinwirkung auf der Platten- 
oberflache verankerten dekorativen Schicht, welche in 
einem Faservlies nach einem der Patentanspriiche 1 bis 

7 thermoplastizierte Kunststoffasern enthalt, da- 
durch gekennz eichnet, daB die 
dekorative Schicht aus einem thermoplastizierten Faser- 
vlies mit einem uberwiegenden Gewichtsanteil ail Kunst- 
stoffasern mit den hochdeckenden Pigmenten und Zusatz- 
stoffen eine Schicht hoher Spaltfestigkeit bilden. 
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9. Platte nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die dekorative Schicbt.aus mehre- 
ren gemeinsam therraoplastizierten Faservliesen besteht. 

10. Platte nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet., daB auf der Oberflache des thermo- 
plastizierten Faservlieses eine duroplastische Schutz- 
schicht verankert ist. 

11. Platte nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet , daB das thermoplastizierte Faser- 
vlies mit einer duroplastischen Grundschicht verbunden 
ist. 

12. Verfahren zur Herstellung einer Auflage nach einem der 
Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet., daB die thermoplastischen Kunst- 
stoffasern mit einem Mindestanteil oberhalb von 50 Gew.# 
zusammen mit der Zellulose und einem bis zu 55 Gev.$ 
reichenden Anteil an hochdeckenden Pigmenten nach dem 
Papierherstellungsverfahren aus einer wassrigen Pulpe 
als Faservlies herausgearbeitet werden. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch g e - 
kennzeichnet , daB die Herstellung des 
Faservlieses auf einer Papier- oder Vliesmaschine er- 
folgt. 
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14. Verfahren nach Ansprucb 12 oder 13, dadurch 
gekennzeichnet, daBdas Faservlies iiber 
Kalandrierung ane Verdichtung und eine Oberflachen- 
glattung erfahrt. 

15. Verfahren zur Herstellung einer Auflage nach Anspruch 
12 oder zur Herstellung einer Platte aus Holzwerkstoff 
nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB das mit einem Lacksystem zur Erzielung 

der HeiBentformbarkeit beschichtete Faservlies bzw. die 
mit dem Faservlies verpreBte Platte aus der Presse 
heiB entformt wird. 
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Blattformige Auflage 
aowie Heratellungaverfahren hierzu 



Die Erfindung betriff t eine blattformige Auflage mit einem 
Kunstatoff-Faseranteil, welche zur Erzeugung einer Ober- 
fiachenbeachichtung unter Warme- und Druckeinwirkung auf 
Holzwerkatofferi verankerbar ist. Ea werden ferner ein Ver- 
fahren zur. Heratellung dieser Auflage und eine mit der Auf- 
lage beschichtete Platte aus Holzwerkstoff beachrieben. 

Die Oberf lachenveredelung yon Holzfaserplatten und Flach- 
preSplatten, sogenannten "Spanplatten", unter Verwendung 
yon mit hartbaren Kondenaationaharzen impragnierten Trager- 
babnen ist bereits bekannt. Diese werden unter Warraeein- 
wirkung ein*. oder beidseitig auf die Oberflache der Platten 
aufgepreflt. Die impragnierten Tragerbahnen enthalten dabei 
me.iat erheblicbe Anteile an Pigmenten mit relatiy hoher 
Deckf ahigkeit auf der Baaia yon Titandioxid, Eisenoxid, 
Zinksulfid, Chromat oder organischen Farbatoffen* Sie aihd 
in unbehandeltem Zuatand ala Dekor-Papiere bekannt. Der- 
artige Dekor-Papiere werden bedruokt und unbedruokt mit 
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Flachengewichten von 60 bis 150 g/m und Pigmentgehalten 
bis zu 35$ hergestellt. Je nach den gegebenen technologi- 
schen Anforderungen werden diese Dekor-Papiere zu etwa 
100 bis 200 Gew.#,bezogen auf das Papiergewicht ,beharztw 
Dadurch bestebt die Moglichkeit des Aufpressens unter War- 
meeinwirkung auf die Oberf lache von Spanplatten und der- 
gleichen. 

Zum bekannten Stande der Technik gehoren ferner verschie- 
dene auskondensierte Papier- oder Vliesimpragnate in 
Folienform, die riickseitig mit HeiBsiegelbeschichtungen 
versehen sind. Diese konnen ebenfalls auf Spanplatten oder 
ahnliche Trager unter Warmeeinwirkung aufgepreBt werden. 
Die Oberflachen werden dabei entsprechend der vorgesehenen 
Verwendung rait Lacksystemen versehen, die sowohl vor als 
auch nach dera Aufpressen aufgetragen werden konnen. Bei 
diesen Papier- oder Vliesimpragnaten betragt der Harzan- 
teil der Irapragnierung meist nur 50 bis 100 Gew.#,bezogen 
auf das Papiergewioht, damit die auf die Holzoberf lache zu 
verleimende Folie in ihrer Schichtdicke eine hinreichende 
Spaltfestigkeit aufweist. 

Der Ersatz von HeiBsiegelbeschichtungen derartiger Folien 
durch die Verwendung zwischengelegter Therraopiastfolien 
ist ebenfalls bekannt und hat besonders fur die Beschich- 
tung relativ dunner Spanplatten bis zu 6 mm Starke eine 
gewisse Bedeutung erlangt. 

Es ist bekannt, dekorative Schichtstoff plat ten (DKS) zur 
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•Oberflachenbeschichtung zu verwenden, welche mittels Leim 
auf der Basis Polyvinylacetat , Harnstof f/Melamin oder so- 
genannter Losungsmittelkleber auf entsprechende Holzwerk- 
stoffe aufgeklebt werden. 

Der vorbekannte Stand der Technik wird f erner noch durch 
Verfahren erganzt, bei denen die Spanplattenoberflachen 
mittels fliissiger oder pastoser, meist pigmentierter Lack- 
systeme direkt beschichtet werden. Ebenso werden nach be- 
kannten Verfahren ausschlieBlich aus thermoplastischem Ma- 
terial bestehende. Folien mittels geeigneter Kleber auf 
Holzwerkstoffe aufgebracht. 

SchlieBlicb gehoren auch Papiere, die einen synthetischen 
Papierstoff in Form von Kunststoffasern enthalten, zum 
Stande der Technik. Diese sind je nach Art und Anteil * 
heiSsiegelbar und lassen sich auf verschiedene Oberflacheri 
aufbugeln. Wegen des Papiercharakters ergibt sich jedoch 
bei grofierer Schichtdicke eine ungeniigende Spaltfestig- 
keit der Schicht, so daB dickere Schichten zum Aufspalten 
neigen, wobei ein Teil der Schichtdicke, besonders an 
Stellen mechanischer Beschadigung, abplatzt. 

Alle vorbekannten Beschichtungen gehen im wesentlichen da- 
von aus, daB der Holzwerkstoff wegen seiner relativ schlech- 
ten Bestandigkeit gegeniiber Umwelteinflussen wie Licht, 
Temperatur, Feuchtigkeit , Laugen, Sauren, Losungs- und 
Waschmitteln durch eine Oberflachenschicht geschiitzt werden 
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muB. Dabei wird zuaatzlicb eine Verscbonerung der in vie- 
len Fallen unansehlichen Plattenoberflacbe durch ein ent- 
sprecbendes Dekor angestrebt. Fur viele Verwendungszwecke 
soil durcb die Oberflacbenbeacbicbtung aucb die mecbani- 
acbe Featigkeit dieser Oberflacbe erhoht werden, 

Holzfaserplatten sowie FlachpreBplatten werden vor allem 
im Innenauabau bzw. in der Mobelfabrikation verwendet, wo- 
bei sowobl an die Bestandigkeit dea Werkatoffes ala aucb 
an deaaen optiscbea Eracbeinungabild bohe Qualitataansprii- 
cbe geatellt werden. Die Anf orderungen an derartige ver- 
edelte Holzwerkstoffe aind sehr differenziert und ver- 
langen vom Hera teller unter vorrangiger Beriickaichtigung 
cjkonomiacber Geaicbtapunkte eine weitestgehende Abstimmung 
rait dem Einaatzgebiet und den aich daraus ergebenden Ge- 
braucbseigenschaften. So bat beispielaweise eine KUcben- 
arbeitaplatte binaichtlich Cbemikalienbeatandigkeit, 
Teraperaturbeatandigkeit und Kratzfeatigke^it anderen An- 
aprucben atandzubalten als eine Schrankriickwand, die meist 
nur eine dekorative Anpassung, gegebenenfalls in Ver- 
bindung mit einer begrenzten Abwaacbbarkeit erfiillen soil. 
Somit wird verlangt, daB die Oberflacbenbeschicbtung bei 
gegebenem Grundmaterial leicbt und ohne aufwendige Umatel- 
lungen dea Herstellungaverfabrens an bestimmte Einsatzge- 
biete angepaBt werden kann. 

Die Erfindung gebt von der Aufgabenstellung auB f eine 
blattfbrmige Auflage fiir Holzwerkstoffe zu schaffen, mit 
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der sich qualitativ hochwertige, schtitzende und dekorative 
Oberfl&chenschichten erzeugen lassen, wobei Beschichtungs- 
anderungen in einfacher ¥eiae moglich sind. Eine weitere 
Aufgabenstellung der Erfindung ist in der Schaffung einer 
beschichte ten. Platte aus Holzwerkstoff zu sehen, welche 
kostengunstig in vielen verschiedenen Ausfubrungsformen 
herstellbar ist. Letztlich soil eine Aufgabenstellung der 
Erfindung. darin gesehen werden, ein Verfahren zur Herstel- 
lung der blattf prmigen Auflage anzugeben, welches maschi- 
nentechnisch einfach und kostengunstig ausfiihrbar ist. 

Das Kennzeichnende der Erfindung wird darin gesehen, da6 
die Auflage aus einem Faservlies besteht, welches in uber- x 
wiegendem Anteil thermoplastische Kunststoffasern enthalt 
und auBerdem. einen Anteil von Pigraenten mit hohem Brechungs 
exponenten, wobei das Flachengewicht des Faservlieses uh- 
terhalb von 100 g/m 2 liegt. Auf diese Weise entsteht als 
Ausgangswerkstoff ein papierblattformiges Produkt, welches 
auf die Oberf latch e von Holzwerkstoff en, w'ie Holzfaser- 
platten und FlachpreQplatten, durch Warme- und Druckein- 
wirkung aufgepreBt werden kann. Ein solches Faservlies 
bietet erstmals die Moglichkeit, mit End flachengewicht en 
von beispielsweise 60 g/m 2 und Pigmentanteilen je nach 
Farbton zwischen 20 und 30# den Untergrund (Holzwerkstoff) 
hach der Thermoplastif izierung farblich vbllig abzudecken. 
Rechnerisoh ergibt sich damit, daB mit einer 60 g/m 2 Folie 
12 bis 18 g/m 2 Pigment aufgebraoht werden konnen. 
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Ein solches Faservlies bedarf im Gegensatz zur herkomm- 
lichen Technik keiner zusatzlichen Beharzung, da nach der 
Thermoplastif izierung der gewiinschte Foliencharakter her- 
gestellt ist. Uberraschenderweise laBt sich das Faservlies 
ohne weitere Hilfsmittel nur unter Temperatur- und Druck- 
einfluB auf den verschiedensten Holzoberflachen sioher 
verankern. Das anfangs papierahnliche, mit relativ ge- 
ringen Festigkeiten vorliegende Faservlies verfestigt 
sich durch Temperatureinwirkung und nimmt erst im Augen- 
blick der Verankerung Foliencharakter an. Die Anfangs- 
flexibilitat des Faservlieses und der papierahnliche Cha- 
rakter erschliefien ganz neue Wege der Nachverformung, die 
bisher bei den relativ sproden Impragnaten auf Schwierig- 
keiten stieBen. Wegen seines thermoplastischen Charakters 
besitzt ein solches Faservlies ausgezeichnete Prageeigen- 
schaften. Es lassen sich beispielsweise relativ stabile 
Furniermaserungen aufbringen. Ferner eigne t sich das Fa- 
servlies in ausgezeichneter Weise als Drucktrager fur den 
Dekortiefdruck. 

Von groBem okonomischem Vorteil ist die Tatsache, daB 
durch Aufbringen bestimmter Lacksysteme, etwa auf Basis 
Alkydharz, eine absolut sichere HeiBentforrabarkeit gewahr- 
leistet wird, was die Verarbeitung auf sogenannten Kurz- 
taktpressen ermSglicht. GleichermaBen wird durch entspre- 
chende Lacksysteme vorzugsweise vernetzender Art einer- 
seits ein zusatzlicher Oberflachenschutz und andererseits 
eine haf tvermittelnde Eigenschaft fur weitere Beschich- 
tuigen, etwa auf Basis Nitrolack, geschaffen. 
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In weiterer Ausgestaltung der Erf indung kann es zweck- 
maBig sein, daB das Faservlies ein Stutzgeriist aus Zellu- 
lose enthalt, deren Anteil zwischen 20 und 50 Gew.#, be- 
zogen auf das vorhandene Gesamtfasergewicht, liegt. Durch 
das Vorhandensein eines Zellulosegeriistes bleibt das 
Faservlies im Gegensatz zu reinen Thermoplastfolien weit- 
gehend dimensionsstabil. 

Zur besseren Fixierung der Pigmente und thermoplastischen 
Fasern an die Zellulose kann es dabei vorteilhaft sein, 
z.B. kationische Polyamidharze als Zusatzstoffe, bei- 
spielsweise mit einem Gewichtsanteil von 0,1 - 1,2 Gew.7& 
otro (ofentrocken), bezogen auf das vorhandene Gesamtfa- 
sergewicht, zu verwenden. 

Zur Verbesserung des Herstellungsverfahrens enthalt das 
Faservlirs vorzugsweise hydrophilierte Polyathylen- und/ 
oder Polypropylenfasern. Es erscheint zw^ckmaBig, wenn 
das Faservlies eine relativ hohe Luf tdurchlassigkeit auf- 
waist. Hierdurch wird es moglich, auch nach dem Aufbringen 
des Faservlieses Trocknungsvorgange bzw. Reaktionen ab- 
laufen zu lassen, bei denen Feuchtigkeit oder Reaktions- 
gase das porose Faservlies weitgehend ungehindert durch- 
dringen. 

Als Pigraente eignen sich, einzeln oder in Mischung, die 
bekannten Pigmentgrundstoffe, wie Titandioxid, Zinksulfid, 
Eisenoxid, Chromoxid, Blechromat, Molybdat und organi- 
sche Pigmente, 
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Bine beschichtete Platte aus Holzwerkstoff , insbesondere 
eine Spanplatte mit einer unter Warme- und Druckeinwir- 
kung auf der Plattenoberflache verankerten dekorativen 
Schicht, welcbe thermoplastif izierte Kunststoffasern ent- 
balt, kann zweckmaBig so aufgebaut sein, daB die dekora- 
tive Schicbt aus einem thermoplastizierten Faservlies mit 
einera uberwiegenden Gewichtsanteil an Kunststoffasern be- 
steht, und daB die tberraoplastizierten Kunststoffasern 
mit den bocbdeckenden Pigmenten und Zusatzstoffen eine 
Scbicbt hober Spaltfestigkeit bilden. Besonders die ein- 
tretende bobe Spaltfestigkeit zablt zu den besonders vor- 
teilbaften Eigenscbaf ten einer derartigen Beschicbtung 
von Holzwerkstof fen. 

Die dekorative Schicht kann dabei auch aus mehreren, ge- 
meinsam thermoplastizierten Faservliesen besteben. Durcb 
das Auflegen von einem oder mehreren Faservliesen kbnnen 
die Scbicbtdicke und die Oberflacheneigenschaften in ge- 
wlinscbter Weise leicht an die gegebene Aufgabenstellung 
angepaBt werden. 

tiberrascbend zeigt sicb ferner, daB sich das tbermoplasti- 
scbe Faservlies beim PreBvorgang mit Duroplasten mit 
hoherer Festigkeit verbindet. So kann das Faservlies 
grundsatzlicb sowobl mit einer duroplastiscben Grund- 
scbicbt als auch einer duroplastischen Deckschicht zum 
Zweck des mecbaniscben Oberflacbenschutzee verbunden wer- 
den. 
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Selbstverstandlich erlaubt es der thermoplastische Cha- 
rakter des Faservlieses auch, vor der Verankerung auf dem 
Holzwerkstoff eine Thermoplastif izierung oder eine thermo- 
plastische Verformung, z.B, iiber geheizte Walzensysteme, 
vorzunehmen, was unter Umstanden Vorteile fiir eine an- 
schlieSende Lackierung in hezug auf das Wegschlagverhalten 
sowie Verbesserung der Bedruckbarkeit, besonders im Tief- 
druck, bringeh kann. 

Gegentiber der Verleimungstechnik mit wassrigen Klebern 
bietet die Trockenkaschierung von Holzwerkstoff en mit dem 
Faservlies den Vorteil, daB Quellungsvorgange praktiscb 
ausgeschlossen sind, wodurch z.B. eine Verformung planer 
OberflSchen vermieden wird. 

Ein zweckmaBiges Herstellungsyerfahren fur ein derartiges . 
Faservlies kann dadurch ausgefuhrt werden, daB die thermo- 
plastischen Kunststoffasern mit einem Mindestanteil ober- 
halb von 50 Gew.# zusammen mit der Zellulose und einem 
bis zu 35 Gew.# reicheiiden Ahteil an hochdeckenden Pig- 
menten nacb dem Papierherstellungsverfabren aus einer 
wassrigen Pulpe als Faservlies herausgearbeitet werden. 
Ein besonderer Vorteil erscheint dadurch gegeben, daB die 
Herstellung des Faservlieses auf einer konventionellen 
Papier- oder Vliesmaschine moglich ist. 

Durch die Anwendung der Merkmale der Erf indung wird eine 
kostengunstige Oberf laohenbeschichtung fur Holzwerkstoff e 
verschiedenster Art ermoglicht, die von einem plasti- 
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fizierten Faservlies ausgeht, welches in papierahnlicher 
Grundform leicht herstellbar und in verschiedenen Dekora- 
tionsausfiihrungen raumsparend lagerungsfahig ist. 

Auafuhrungsfreispiel: 

500 kg hydrophilierte Polyathylenfaser (mittlere Faser- 
lange 1,5 mm) werden in TO 000 1 Wasser stippenfrei auf- 
geschlagen. 

In einem zweiten Ansatz werden 

180 kg Birkensulfatzellulose 

90 kg Fichtensulfitzellulose 

50 kg Titandioxid (Rutil) 
220 kg Eisenoxidpigment 

in 8 000 1 Wasser aufgeschlagen bzw. dispergiert und 
mittels Scheibenrefiner auf 35° nach Schoppen-Riegler ge- 
mablen. 

Nach der Mahlung wird dieser zweite Ansatz mit der therrao- 
plastischen Fasersuspension vermischt und mit 60 1 einer 
20 #igen Polyamid-amin-epichlorhydrin-harzlosung sowie 
18 kg vorgelSstem Natriumaluminat versetzt. 

Dieses Gemisch wird in konventioneller Weise liber eine 
Papiermaschine herausgefahren. Die PH-Wert-Einstellung vor 
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der Blattbildung erfolgt mit AlgCSO^j auf 7. Das fertige 
Erzeugnis weist eine, die Holzoberf lache einwandfrei ab- 

deckende, einheitlich gefarbte Oberf lache auf und besitzt 

2 

ein Flachengewicbt von 60 g/m . Das auf diese Weise her- 
gestellte Faservlies wird zweckmaBig mittels Superkalander 
bei ca. 90° C geglattet, wodurch in gewissem MaBe eine 
Thermoplastifizierung bzw. eine therraoplastische Verfor- 
mung vorweggenommen wird. 

Das satinierte Produkt wird im Tiefdruck mit einem Holz- 

dekor und im gleichen Arbeitsgang mit einem Lackstrich von 
2 

5-6 g/m versehen. 

Auf einer Kurztaktpresse wird das nach beschriebener Weise 
hergestellte Faservlies bei 150° C auf die Spanplatte ge- 
preBt und nach 10 sec. heiB entformt. 

In einer beigefiigten Abbildung ist das teilweise verpreBte, 
bedruckte und lackierte Faservlies in Verbindung mit einer 
Spanplatte dargestellt. Man erkennt eine Spanplatte 1 mit 
einem Faservlies 2, welches eine Dekodruckschicht 3 und 
eine auBere Lackschicht 4 aufweist. 



- 12 - 



809828/0019 



46 

Le e rs e i te 



Nummer: 26 58 784 

Int. CI. 2 : D 06 N 7/06 

_ /J*} » Anmeldetag: 24. Dezember 1976 

Offenlegungstag: 13. Juli 1978 

2658784 




«°'" M/ tt!fc Herbert Moser 

Patentsnwalt w^r»~ 
75Kar!$ruhe,Nowackantage18 Pi lO* 



